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Tube aus Kunststoff 

Die Neuerung bezieht sich auf eine Tube aus Kunststoff, mit einer 
Langsachse, entlang der sie ein vorderes Abgabeende, das aus einer 
vorderen Tubus-Endwand nach aufien vorsteht, einen sich an die 
Tubus-Endwand anschliefienden zumindest tiber einen Teil seiner 
axialen Lange sich nach hinten insbesondere konisch erweiternden 
Tubus und ein hinteres Einf illl-Ende, das nach dem Einfullen dicht 
verschlieBbar ist, aufweist, und mit wenigstens einem Anschlag am 
Tubus, der beim Ineinanderschieben der Tuben jeweils mit dem 
vorderen Ende der einen Tube in das hintere EinfUll-Ende der 
anderen Tube zum Zwecke des Stapelns die Eindringtief e der 
eingeschobenen Tube begrenzt. 

Derartige Tuben werden vielfach verwendet, die neuerungsgemaBe Tube 
wurde entwickelt im zusammenhang mit der Abfiillung tierischen 
spermas fur die kiinstliche Besamung. Fiir diese bevorzugte Verwen- 
dung ist eine Abfiillvorrichtung bekannt (DE-OS 3820387, DE-GM 
9017280) , die ein Magazin aufweist, in dem die Tuben gestapelt sind 
und zum Heranfiihren an die Einf Ull station vom Stapel abgelost 
werden. Ein bewahrtes Verfahren zur Ablosung der einzelnen Tuben 
vom Stapel besteht darin, die jeweils vorderste Tube durch einen 
Luftstrom abzulosen, der in den Spalt zwischen den ineinanderge- 
steckten Tuben eingeblasen wird. 

Die automatische Abfiillung der Tuben setzt voraus, daB sich die 
jeweils vorderste Tube sicher vom Stapel losen lafit. Verklemmungen 
der vordersten Tube hindern den automatischen Tubennachlauf und 
erfordern das Eingreifen der Bedienungsmannschaft . Die Tuben haben 
zumeist einen konischen Tubus und lassen sich zum Stapeln iiber 
beispielsweise die Halfte ihrer Lange ineinanderstecken. Aufgrund 
des f lachen Konuswinkels konnte ein zu tief es Einstecken der einge- 
steckten Tube zu sowohl einer Hemmung fiihren, die das AblSsen der 
vordersten Tube verhindert, als auch zu einer undef inierten Lage 
der vordersten Tube fiihren, was den Angriff des Mittels zum Ablosen 
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dieser Tube erschwert. Es ist deshalb bekannt, in den Tuben nach 
innen abstehende Noppen auszubilden, die die Einstecktief e der 
jeweils nachsten Tube durch einen Anschlag begrenzt. Die einwarts 
gerichteten Noppen haben an der Tubus-Aufienseite die Form von 
komplementar geformten Mulden. 

Die Herstellung solcher Tuben erf olgt aus thermoplastischem 
Material wie Polyethylen im Blasverf ahren. Das Tubenmaterial wird 
in Form eines durch Warme plastif izierten Schlauchs in eine 
teilbare Form eingefiihrt und dann von innen her auf geblasen , so dafl 
sich das Schlauchmaterial an die Formwand anlegt. Nach einer 
gewissen Standzeit, die zum Abkiihlen und Verfestigen des Tubenmate- 
rials erforderlich ist, kann dann durch das Gffnen der Form die 
fertige Tube entnommen werden. Die von der Abkiihlung abhangige 
Standzeit in der Maschine erweist sich jedoch als relativ lang, was 
die Produktivitat begrenzt. 

Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, die Tuben mit kiirzeren 
Standzeiten in der Maschine herzustellen . Die Voraussetzungen 
hierfur werden durch die im Anspruch 1 gekennzeichnete Neuerung 
geschaffen, namlich durch eine Konstruktion, die die Herstellung 
der Tuben nach der Spritztechnik ermoglicht. Bei der Spritztechnik 
befindet sich im Inneren der Tube bei deren Herstellung ein Dorn, 
der innenseitig den SpritzguBraum fur die Tubenwand begrenzt. 
Dieser Dorn ist beispielsweise durch Wasser ktihlbar, so daB die 
Verfestigung des Kunststoffs wesentlich schneller vor sich gent. 
Die Standzeit kann dadurch erheblich verringert und folglich die 
Wirtschaftlichkeit der Herstellung erheblich verbessert werden. Die 
neuerungsgemafie Konstruktion der Tube hat die Konsequenz, daJ3 diese 
vom Dorn abgezogen werden kann, da sie keine hinterschnittenen 
Bereiche hat. 

Die Anschlage konnen zweckmaBigerweise nach den Anspruchen 2 und 
3 durch langsverlaufende Stege oder wulstartige Rippen gebildet 
sein, die sich jeweils bis zur vorderen Tubus-Endwand fortsetzen, 
ohne in diesem Verlauf ihren Abstand zur Langsachse zu vergrofiern, 
wodurch keine Hinterschneidungen o. dgl. vorhanden sind und das 
Abziehen vom Dorn leicht moglich ist, nachdem die AuBenform 



geoffnet worden ist. Den Stegen gebuhrt hierbei gegeniiber den 
Rippen der Vorzug, da sie. weniger Tuben-Innenraum wegnehmen. 

GrundsStzlich konnte ein einziger Steg Oder eine einzige Rippe 
geniigen; urn jedoch verkantungstendenzen zu vermeiden und den 
Anschlag sicherer zu gestalten, wird bevorzugt, gemSfi Anspruch 4 
mehrere urn den Umfang verteilte Stege oder Rippen zu verwenden, die 
wiederum vorzugsweise gleiche Winkelabstande voneinander haben. Die 
Versteifung nach Anspruch 7 dient der zusatzlichen Sicherheit, daft 
die eingesteckte Tube nicht durch eine Verf ormung ihrer Tubus- 
Vorderwand an den Anschlagen vorbei nach innen vordringt . 

GemSB einer abgewandelten Ausf uhrungsform, die allerdings hohere 
Werkzeugkosten zur Folge haben kann, besteht nach Anspruch 8 der 
vorsprung aus einer Durchmesserstuf e . Grundsatzlich kann hierbei 
der Anschlag an der Tubus- Innenseite oder an der Tubus-AuBenseite 
gebildet sein, an der dann die Durchmesserstuf e eine prazise Lage 
und Form aufweisen muR, wShrend an der jeweils gegeniiber liegenden 
seite eine weniger scharfe Stufe, eventuell auch ein stetiger 
Obergang, genugt. Wiederum ist wichtig, dafl an der Innenseite keine 
Hinterschneidungen auftreten, die das Entformen vom Dorn behindern 
konnen . 

Nach Anspruch 10 kann noch eine auBere Greifnoppe vorhanden sein, 
die dann in Funktion tritt, wenn die Vereinzelung der Tuben nicht 
durch einen Luftstrahl, sondern durch mechanisches Abziehen 
erfolgt. Dies kann fur jede Art der Verwirklichung des Anschlags 
nUtzlich sein, ist jedoch insbesondere fur den Anschlag in Form der 
Durchmesserstuf e an der Auflenseite gunstig, da hierbei die 
Anordnung der Blasduse Schwierigkeiten bereiten wiirde. 

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Weiterbildungen der Neuerung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih- 
rungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. l einen Axialschnitt durch eine Ausf iihrungsf orm einer 

neuerungsgemafien Tube ; 
Fig. 2 eine Hinteransicht der Tube nach Fig. 1; 
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Fig. 3 eine Seitenansicht von zwei ineinandergesteckten Tuben 
nach Fig. 1. 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer abgewandelten Ausf iihrungsf orm; 
Fig. 5 eine Seitenansicht einer weiterhin abgewandelten 

Ausf iihrungsf orm; 
Fig. 6 eine Vorderansicht der Tube nach Fig. 5. 

Die Fig.n 1 und 2 zeigen eine neuerungsgemafle Tube aus LD-Polyethy- 
len ("low density" Polyethylen) vor dem Einfiillen. Sie weist ein 
vorderes Abgabeende 1 auf, das im dargestellten Zustand noch 
geschlossen ist, jedoch fUr die Entleerung des Tubeninhalts spater 
an der Spitze abgeschnitten wird. Das Abgabeende 1 ragt in Form 
eines spitzen Kegels von einer Endwand 2 eines Tubus 3 nach vorne. 
Die Tubus-Endwand 2 hat die Form eines flachen Kegelstumpfs und 
setzt an ihrer grofieren 6f f nungsf lache an der kleineren Bffnungs- 
f lache des spitzwinklig-konischen Tubus 3 an, dessen hinteres Ende 
4 als Einfullof fnung dient. Die Qffnung am Einfullende 4 ist im 
dargestellten zustand noch offen und wird nach erfolgtem EinfUllen 
zugeschweifit . 

Die Tuben sind vor dem Fiillen in einem Tubenmagazin als Stapel 
gelagert und werden in einer Abf iillmaschine vereinzelt. Zur 
leichten Trennung bei der Vereinzelung und zur Erzielung einer 
definierten Lage fur den automatischen Vereinzelungsvorgang weist 
die dargestellte Tube in ihrem Inneren vier gegenseitig urn 90' 
voneinander beabstandete Anschlage 11 auf, die jeweils durch die 
schmale Stirnseite eines Stegs 12 gebildet sind, der nach innen aus 
der Tubenwand entlang einer Erzeugenden des Konus des Tubus 3 iiber 
die gesamte Lange in konstanter Hone vorsteht und sich dann bei 13 
als angenahert radialer Steg auf der Tubus-Endwand 2 f ortsetzt . Zum 
Tubus-Innenraum zu hat der Steg 12 eine geradlinige Kante 14, die 
parallel zur jeweils darunterliegenden Wand des Tubus 3 verlauft, 
so daJ3 also die Kanten 14 der vier Stege 12 ihrerseits im wesentli- 
chen in einer gemeinsamen Konusf lache liegen, die sich in Richtung 
zur Tubus-Endwand zu verjiingt. GroBenordnungsmafiig nehmen beim 
beschriebenen Beispiel die Stege 12 jeweils etwa die Halfte der 
Tubuslange ein. 
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Die dargestellte Konstruktion laBt sich ohne Schwierigkeit in 
Spritztechnik herstellen, also mit innen befindlichem Dorn, der 
sich aufgrund der Konizitat der Tube einschlieBlich aller ihrer 
nach innen vorstehenden Teile und angesichts des Fehlens jeglicher 
Hinterschneidungen bzw. Durchmessererweiterungen in Richtung zura 
vorderen Ende 1 zu nach dem Ausharten des Tubenmaterials ohne 
wei teres abziehen laBt. Der Dorn kann zur Beschleunigung der 
Materialverfestigung ebenso wie die Aufienform gekUhlt werden. 

Fig. 3 zeigt die Stapelf unktion der Tuben, die mit dem Umf angsrand 
der Tubus-Endwand 2 an den Anschlagen 11 der davor liegenden Tube 
anliegen. Dieser Umf angsrand weist beim dargestellten Beispiel zur 
Versteifung einen kleinen Wulst 15 auf, also eine Verstarkung im 
Umfangsbereich. Aufierdem bewirken die speichenartig verlaufenden 
Stege 13 eine Versteifung der Endwand. 

Beim dargestellten Beispiel sind vier Stege 12 vorhanden, Ausfuh- 
rungen mit beispielsweise nur zwei Stegen oder mit fiinf Stegen 
oder eine sonstige Anzahl sind jedoch in gleicher Weise denkbar. 

Fig. 4 zeigt eine abgewandelte Form der Stege. Es handelt sich 
hierbei um in die Aufienwand eingebrachte , im Querschnitt jeweils 
wellenformige Rillen 21, die nach innen als Rippen 22 vorstehen. 
Wiederum sind vier Rillen 21/Rippen 22 dargestellt, im Grenzfall 
ist jedoch der gesamte Umfang wellig ausgebildet. Die dem offenen 
Einfull-Ende zugewandten Enden der Rippen 22 stellen Anschlage 23 
fur die nachste Tube dar. 

Bei der Ausfiihrung nach Fig. 4 sind die Anlagef lache und die 
Versteifungen der Tubus-Endwand etwas abgewandelt, namlich weist 
diese Wand eine Ring-Anlagef lache 24 auf , unter der die wand- .Srke 
etwas erhoht ist, und weist sternformig angeordnete Auflenrippen 25 
auf, die vom Innenrand der Ring-Anlagef lache 24 bis in den Bereich 
der Spitze, die zum vorderen Abgabeende 1 fiihrt, verlaufen. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine Tube mit einem Anschlag 31 in Form 
einer Durchmesserstuf e an der Tuben-AuJ3enseite. Diese Durchmesser- 
stufe teilt den Tubus 3 in ein zylindrisches Stuck 32, das zwischen 
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dem Anschlag 31 und dem Einfiill-Ende 4 liegt, und ein konisches 
Stilck 33, das zwischen dem Anschlag 31 und der vorderen Tubus- 
Endwand 2 liegt. Beim Stapeln der Tuben legt sich die jeweils 
vordere Tube mit ihrem hinteren Rand 34 an den Anschlag 31 der 
davorliegenden Tube an. 

GemaB Fig. 5 befindet sich die Durchmesserstuf e mit dem Anschlag 
31 an der Aufienseite, es ware jedoch auch mSglich, sie an der 
Innenseite vorzusehen . An der jeweils anderen Seite stellt sich die 
Stufe in abgerundeter Form dar. In der dargestellten Konstruktion 
ragt das konische Stuck 33 in das zylindrische Stuck 32 der aufleren 
Tube hinein und lauft, entsprechend verjiingt, noch an der abgerun- 
deten Innenstufe, die dem Anschlag 31 entspricht, vorbei bis in das 
konische Stuck 33 der vorhergehenden Tube hinein. 

Bei der Tube nach Fig. 5 ist die Losung der vordersten Tube durch 
einen Luftstrahl, der urn den Rand 34 herum in die vorderste Tube 
blast, problematisch. Bei dieser Konstruktion ist deshalb eine 
Greifnoppe 35 vorhanden, an der ein mechanisches Abziehwerkzeug 
angreifen kann. Das Vorsehen einer Greifnoppe 35 kann, je nach Typ 
der Maschine, die die Vereinzelung vornimmt, auch bei den Konstruk- 
tionen nach den Fig.n 1. bis 4 sinnvoll sein, wahrend gemafl den 
Fig.n 5 und 6 die Alternative durch einen Luftstrom praktisch 
ausscheidet . 
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Srhutzansprtiche 



Tube aus Kunststoff, mit einer Langsachse, entlang der sie 
ein vorderes Abgabeende (1), das aus einer vorderen Tubus- 
Endwand (2) nach auBen vorsteht, einen sich an die Tubus- 
Endwand (2) anschlieBenden zumindest tiber einen Teil seiner 
axialen Lange sich nach hinten erweiternden Tubus (3) und ein 
hinteres Einfiill-Ende (4), das nach dem Einfullen dicht 
verschlieBbar ist, aufweist, und mit wenigstens einem 
Anschlag (11, 23, 31) am Tubus (3), der beim Ineinander- 
schieben der Tuben jeweils mit dem vorderen Ende der einen 
Tube in das hintere EinfUll-Ende der anderen Tube die 
Eindringtiefe der eingeschobenen Tube begrenzt, dadurch 
gekennzeichnet , daB der wenigstens eine Anschlag (11, 23 31) 
an einem Vorsprung gebildet ist, der auBer seiner Anschlag- 
flache in Richtung zum vorderen Abgabeende (1) im Tubus- 
Inneren von Flachen (14) begrenzt ist, deren Abstand von der 
Langsachse der Tube in Richtung zum vorderen Abgabeende nur 
abnimmt oder gleich bleibt. 

Tube nach Anspruch 1 mit einem konischen Tubus (3), dadurch 
gekennzeichnet, dafi der wenigstens eine Vorsprung die Form 
eines Stegs (12) hat, der im Tubus nach innen absteht und bis 
zur vorderen Tubus-Endwand (2) im Bereich des vorderen 
Abgabeendes (1) reicht. 

Tube nach Anspruch 1 mit einem konischen Tubus (3), dadurch 
gekennzeichnet, daJB der wenigstens eine Vorsprung die Form 
einer durch eine von auBen einwarts gerichtete Rille (21) 
gebildeten Rippe (23) hat, die im Tubus nach innen absteht 
und bis zur vorderen Tubus-Endwand (2) im Bereich des 
vorderen Abgabeendes (1) reicht. 

Tube nach Anspuch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dafl 
mehrere Stege (12) bzw. Rippen (22) mit achsparallelem 
Verlauf in gleichmaBigem Winkelabstand im Tubus (3) nach 
innen abstehen. 




a 

Tube nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zur Langsachse gerichtete Kante (14) jedes Stegs 
(12) bzw. jeder Rippe (22) parallel zu seiner Aufienkante , mit 
der der Steg bzw. die Rippe an der konischen Tubus-Wand 
ansetzt, verlauft. 

Tube nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zum Einfull-Ende (4) gerichtete Kante (14) jedes 
Stegs (12) bzw. jeder Rippe (22) parallel zur Schnittlinie 
der entsprechenden Axialebene des Tubus (3) mit der vorderen 
Tubus-Endwand (2) verlauft. 

Tube nach einem der Anspruche 2 bis 6 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die vordere Tubus-Endwand (2) eine Versteifung (13, 
15, 25) aufweist. 

Tube nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der 
wenigstens eine Anschlag (31) durch eine Durchmesserstuf e 
gebildet ist. 

Tube nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich der 
Anschlag (31) der Durchmesserstuf e an der Tubus-AuBenseite 
befindet. 

Tube nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Durchmesserstuf e einen Tubus-Teil (32) mit zylindrischer 
AuBenflache, der an die hintere Einf ullof f nung (4) an- 
schlieBt, und einen Tubus-Teil (33) mit konischer AuBenfla- 
che, der an die vorderen Tubus-Endwand (2) anschlieBt, 
gegeneinander abgrenzt. 

Tube nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie am Abgabeende (1) eine nach auBen abstehende 
Greifnoppe (35) aufweist. 
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